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Production of the Tablet for Planting Newton’s Apple Trees
Noritaka Miyamoto＊, Tomio Uramoto＊, Syuji Yoshida＊,Yoshio Kiritani＊
New Kumamoto National College of Technology, which has 6 departments and 2 advanced courses, was newly opened at 1st
October, 2009. The New College originates from Old Kumamoto National College of Technology and Yatsushiro National 
College of Technology. Apple trees in connection with Isaac Newton were planted on the both campus by a proposal of the First 
President Miyagawa. He wishes on the trees to be the college taking over the traditions that the above two colleges had cultivated
in the two schools’ histories, growing as an attractive college and being the graduated students to become a leader of the times. 
This paper deals with the production process of the tablet which is descriptive of the origin. 
キーワード：ニュートンのリンゴの木，ステンレス，デザインコンセプト，CAD/CAM，マシニングセンター， 
Keywords：Newton’s Apple Tree, Stainless steel, Design concept, CAD/CAM, Machining center, 
１．はじめに 

























図 1 下書き用 CAD データおよび文字詳細図
図 2 銘板全体図
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な事前準備である．図 5 は Φ75 正面フライスで荒加工を行




たかったため，Φ4 コーナーR0.5 ラジアスミルと Φ10 コーナ
ーR2.0 ラジアスミルの 2 種の工具でそれぞれの加工を試み
た．表 2 はその加工条件を示し，図 6 は各々の加工表面を
比較したものである．
図 4 素材取り付けおよび凹凸測定作業の様子
図 5 Φ75 正面フライスによる荒加工の様子
表 2 2 種工具加工条件
 S(rpm) F(mm/min) ap(mm) ae(mm) 
Φ4_r0.5 6000 2000 0.15 0.05
Φ10_r2.0 4000 600 0.15 1.5
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75.36m/min，1 刃当たりの送りが 0.083mm に対し，Φ10 ラジ
アスは切削速度が 125.6m/min，1 刃当たりの送りが 0.05mm
である．切り込み量は ap が両者 0.15mm で，ae は Φ4 が









4.3 文字加工_CAD 作業 
 図 7 は 2D_CAD で作成した由来文 CAD データを示す．本
作業で使用したソフトウエアは，ナスカソリューション製
2D_CAD/CAM で，図形要素数が 50000 点扱える．本データ





図 7 由来文 CAD データ
4.4 文字加工_CAM 作業 
 先の CAD データをもとに，一文字ずつ輪郭加工指示の工
具軌跡を作成する．本加工では Φ0.6 ボールミルを選択して
加工条件が S7957(rpm)，F267(mm/min)，ap0.06(mm)に設定
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4.5 支柱斜面加工および取り付け穴加工 
 図 10 は銘板の背面視野を示しているが，文字盤を 45 度
に傾斜させるには，斜面ステーと支柱端面の斜面によって
保持する．支柱は先に斜面を削り出し，その面に少なくと































図 11 支柱取り付けおよび穴加工の様子 
 
4.6 その他主要部品製作 
 図 12（左）は厚さ 12mm の板材からりんご形状の土台を
輪郭加工している様子を示す．取り付けには 400mm×













 図 14 は 2 基分の完成品を示す．製作期間は平成 21 年 8

















            （平成 23 年 10 月 11 日受付）
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